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La presente invention se rapporte aux prooddes et aux machines 
de production de non-tisse. 

On connaft deja un procede de production d'un non-tiss6 dans 
lequel on compacte dans le sens de i'epaisseur une nappe en d^placement 
S de filaments ou de fibres d un poste de compaotage. Le compactage est 
obtenu en faisant passer la nappe en deplacement dans le pincement entre 
deux elements mobiles se'depla^ant dans le meme sens. L'un des elements 
mobiles peut etre un convoyeur ou un cylindre et Tautre peut 6galement Stre 
un convoyeur ou un cylindre. En aval du poste de compactage. on consolide 
10 la nappe compact6e en une nappe consolidee a un poste de consolidation. La 
consolidation peut s'effectuer par un aiguilletage m6canique, par un liage 
chimique ou thermique. On utilise souvent un liage hydraulique par jets d'eau. 

Les non-tiss6s obtenus ont un rapport d'une propriety dans le sens 
long, et notamment de la r6sistance a la traction, d cette mSme preprints dans 
15 le sens travers, qui est bien superieur a un. Le sens long est d6fini par la,; 
direction dans laquelle se deplace la nappe lorsqu'elle est envoyee au poste 

de compactage, tandis que le sens travers est ie sens perpendiculaire ^ cette • . 

^.f - 

direction dans le plan de la nappe. Pour rendre plus ais6s de nombreux ' 
traitements industriels et pour ameliorer les caracteristiques de nombreux ' 

20 produits, il serait souhaitable de diminuer le rapport d'une propri6t6 du non- ; 
tiss6 dans sens long d cette propri^td dans le sens travers alors pourtant que !; 
les procSd^s de production de voiles, de feuilles et de nappes orientent 
preferentieilement les fibres ou filaments dans le sens long. 

Uinvention y pourvoit par un proc§d6 de production d'un non-tisse 

25 dans lequel on compacte dans le sens de Tepaisseur une nappe en 
deplacement de filaments ou de fibres d un poste de compactage, puis on 
consolide la nappe compactee .en une nappe consolidee a un poste de 
consolidation en aval dans le sens de d^plaoement de la nappe du poste de 
compactage. Suivant I'lnvention, on r^duit la Vitesse de deplacement de la 

30 nappe au poste de compactage. 

En compactant et en reduisant la vitesse de deplacement de la 
nappe simultan^ment et en un mgme point, on force les fibres ou filaments 
qui, en raison du compactage, ne peuvent pas se d6placer 
perpendiculairement au plan de la nappe, ^ se r§orienter dans le sens travers. 

35 On a obtenu de bons rSsultats en reduisant la vitesse de 

deplacement de la nappe au poste de compactage de 5 d 50% et de 
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preference de 5 a 30%. En-dessous de 5%, la reduction de vitesse n'est 
gu6re suffisante pour diminuer d'une maniere sensible le rapport de la 
resistance a la traction dans le sens long a la resistance a la traction dans le 
sens travers. Au-del^i de 50% la r6orientation est si forte que TunifornnitS de la 
5 nappe en est affectSe. Oe m§nne, on pref^re diminuer I'epaisseur de la nappe 
au poste de connpactage de 99% S 30% et, de pref^rencei, de 99% a 50%, ce 
qui donne les meilleurs r^sultats pour la reduction du rapport de la resistance 
a la traction dans le sens long & la resistance a la traction dans le sens 
travers. 

10 La propriete dont on modifie le rapport dans le procede suivant 

rinvention est de preference la resistance a la traction, maximum a la mpture, 
mais c'est aussi Tallongement a la traction ou une autre propriete de traction. 
On a egalement constate que le procede suivant invention permet 
d'ameliorer la resistance des non-tissSs k la deiamination. 

15 Suivant un mode de realisation ameiiorant beaucoup le procede 

suivant invention, on mouille la nappe au poste de compactage ou juste en 
aval de ce poste. Par ce mouillage, on fixe la deformation des fibres de la 
nappe et on conserve ainsi le rapport entre la propriete du non-tisse dans le 
sens long et la propriete du non-tisse dans le sens travers, est obtenu au 

20 poste de compactage, ^ la sortie de celui-ci alors que, sans la fixation par 
mouillage, les fibres ont tendance, aprds qu'elles ne sont plus compactees ^ 
reprendre. au moins en partie. leur orientation initiale. Par juste en aval on 
entend notamment que le mouillage a lieu avant I'arrivee de la nappe au poste 
de consolidation. On peut parexemple mouilier la nappe ^ Taide d*un injecteur 

25 hydraulique dispose de maniere d ce que les jets s'etendent sensiblement sur 
toute la largeur de la nappe et en envoyant des jets dont la pression est 
comprise entre 1 et 50 bars. Suivant la pression utilisee, cette fixation peut 
deja avoir un certain effet de consolidation, c'est-^-dire d'enchevetrement des 
fibres. Dans certains cas, on mouille ^ Taide d*un autre liquide que de Teau 

30 pure. 

On peut aussi, au lieu ou en plus de mouilier la nappe au poste de 
compactage, la maintenir d la sortie du poste de compactage jusqu*^ ce 
qu'elle an^ive au poste de consolidation ou simplement sur une partie du trajet 
entre les deux postes, par example en utilisant une depression la plaquant sur 
35 un cylindre ou sur un convoyeur. 
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On consolide ensuite la nappe compact^e en une nappe 
consolld6e au poste de consolidation, qui est en aval dans le sens de 
deplacement de la nappe du poste de compactage et en aval du point oD 
s'effectue. le cas 6cheant. le mouillage de la nappe. La consolidation peut 
s'effectuer par tout moyen connu. notamment par un alguilletage m6canlque k 
I'aide d'aigullles m6talliques. par un liage chlmlque. par un liage thermique 
utilisant des fibres thermofusibles et I'aide de moyens d'Impregnatidn 
comme un foulard ou une pulverisation ou une pulverisation ^ la mousse avec 
un liant. Mais on pr^fere de beaucoup effectuer la consolidation par un liage 
hydraulique par jets d'eau. le cas echeant d'ailleurs combing aux autres 
moyens de liage. On peut effectuer un liage hydraulique par des jets d'eau 
d'un diametre compris entre 50 et 250 microns sous des presslons comprises 
entre 10 et 1000 bars. 

La nappe est, de pr6f§rence. une nappe de filaments provenant- 
d'une machine operant en vole fondue ou d'une nappe de fibres provenant 
d'une carde non-tiss§e ; elle peut provenir aussi d'une machine operant par • 
voie a§raulique dite "air laid" ou d'un nappeur-6tireur. 

L'invention vise aussi une machine de production d'un non-tiss6 
comprenant un premier element d'envoi d'une nappe ^ des moyens destines ^ 
la compactor dans ie sens de l'6palsseur et des moyens destines ^ r6duire la - 
Vitesse du d§placement de la nappe alors mgme qu'elle est compactee par les • 
moyens de compactage. Le premier 6l6ment est de preference un convoyeur 
mais ce peut etre aussi un cylindre allmente par un convoyeur. 

Les moyens de compactage sont realises par la formation d'un 
point de pincement entre le premier element et un autre 6l6ment mobile et les 
moyens destines k reduire la Vitesse de deplacement de la nappe sont 
realises en donnant ^ I'autre element mobile une Vitesse lineaire inf6rieure d 
celle du premier element. L'autre element mobile peut etre un second 
convoyeur ou un second cylindre. Le pincement s'etend de preference sur 
toute la largeur de la nappe, en concemant toute une generatrice du cylindre 
de pincement 

De preference, la machine comprend des moyens destines ^ 
mouiller la nappe alors qu'elle est compactee ou qu'elle vient de I'dtre et avant 
qu'elle n'amVe k des moyens de consolidation. De preference, les moyens de 
consolidation sont disposes de maniere S consolider la nappe alors qu'elle 
passe sur l'autre element mobile, pulsque la consolidation est d'autant 
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meilleure que la vitesse de passage de la nappe au poste de consolidation est 
plus petite. 

invention vise enfin Tutilisation d'un proced6 ou d'une machine 
suivant Tinvention pourdiminuer le rapport d'une propriete d'un non-tisse dans 
5 le sens long a cette proprl6t§ dans le sens travers et plus particuHdrement 
pour diminuer le rapport de la resistance d la traction a la rupture d'un non- 
tisse dans le sens long d cette resistance k la traction a la rupture dans fe 
sens travers. 

Aux dessins annexes, les figures 1 a 4 sont des vues de c6t6 de 

10 quatre machines suivant Tinvention. 

La machine representee a la figure 1 comporte un convoyeur 
comprenant un bati 1 reposant par quatre pieds 2 sur le sol S. Ce b§ti porte 
trois rouleaux 3 de renvoi, un rouleau 4 tendeur et un rouleau 5 de guidage 
d'un tapis 6 penmeable a Teau du convoyeur. Au-dessus du brin 7 superieur 

15 du convoyeur est monte un cylindre 8 d'axe horizontal perpend iculaire d la 
direction de d^placement du brin 7, tandis qu'd la verticale de ce cylindre 8 et. 
en-dessous du brin 7 est monte un injecteur 9 de mouillage. La distance entre 
le brin 7 et le point le plus bas du cylindre 8 est si petite que lorsqu'une nappe 
est convoyee et passe sur le brin 7, elle vient dans le pincement entre le brin 

20 7 et le cylindre 8 et est compactee. La nappe passe ensuite le long du cylindre 
8 pour arriver devant deux injecteurs 10 de consolidation par jets d'eau, Le 
cylindre 8 est un cylindre creux qui tourne dans le sens Inverse des aiguilles 
d'une montre alors que la nappe qui passe sur le brin 7 va de la gauche vers 
la droite au dessin. Le cylindre 8 comporte un quadrant 8a entre 4 heures et 6 

25 heures, soumis d une depression en sorte que la nappe est plaquee sur le 
cylindre 8 de la sortie du pincement aux Injecteurs 10. 

A la figure 2, la machine representee est pr6fer6e lorsque 
I'epaisseur de la nappe est superieure ^ 50 mm. Elle comporte les mdmes 
elements que la machine de la figure 1 mais, en plus, un convoyeur 

30 supplementaire porte par quatre pieds 11 et des potences 12. Le convoyeur a 
un rouleau 13 de guidage, un rouleau 14 tendeur, un rouleau 15 de renvoi et 
le tapis 15 pemieable a Teau du convoyeur passe autour du cylindre 8 et dans 
le pincement entre le cylindre 8 et le tapis 7. 

La machine representee a la figure 3 comporte, comme celle des 

35 figures 1 et 2, un premier convoyeur 1 d 7, identique au convoyeur de la figure 
1 . sauf qu'il comporte un rouleau 17 supportant le brin 7 superieur du tapis. 
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Au-dessus du brin 7 est dispose un convoyeur 18 ayant des 
rouleaux 19 de renvoi, un rouleau 20 tendeur et un rouleau 21 de guldage ie 
convoyeur a en outre un rouleau 22 de renvoi qui est en contact avec Ie brin 7 
sup6neur du tapis du premier convoyeur et qui est dispose sur ce brin en 
amont d'un injecteur 23 pemiettant de mouiller une nappe qui arrive sur ie 
tapis 7 en allant de la gauche vers la drorte k la figure. Le rouleau 17 est just^ 
en aval de I'injecteur 23 et il est dispose de telle fagon par rapport au rouledu 
22 qu'il maintient le brin 7 en contact etroit avec le brin inferieur du tapis 24 
qui passe sur le convoyeur superieur en toumant dans le sens Inverse des 
aiguilles d'une montre. La nappe est ainsi comprim6e entre le brin 7 superieur 
et le brin inf6rieur du tapis 24, est mouillee au point 23 de mouillage et va 
ensuite d un poste 25 pr6liminaire de consolidation par jets d'eau avant d'dtre 
consolld6e davantage sur le cylindre 8. par les dispositife 1 0 ^ jets d'eau. 

A la figure 4 repose sur le sol par des pieds 27 un convoyeur 28 
ayant un rouleau de renvoi 29. un rouleau 30 tendeur et un rouleau 31 de ' 
guidage d'un tapis 32 permeable ^ I'eau qui s'enroule sur un cylindre 33 creux 
en regard duquel sont months des dispositlfs 34 de consolidation par jets 
d'eau. Un autre convoyeur 35. port6 par des supports 36 et des potences 37, « 
comprend sur un b§ti trois rouleaux 38 de renvoi, un rouleau 39 tendeur et un " 
rouleau 40 de guidage. Le convoyeur porte un dispositif 41 de projection d'eau = 
qui servira au mouillage. Ce dispositif de projection d'eau est S la verticale au- < 
dessus du point culminant du cylindre 33. La nappe arrive de la gauche vers 
la droite d la figure sur le brin superieur du tapis 32. passe entre le cylindre 33 
et le brin inferieur du tapis 42 du convoyeur superieur oO elle est comprim6e 
tout en etant humidifiee par le dispositif 41. ressort le long du cylindre 33 pour 
§tre consolidee par les dispositifs 34 de consolidation, puis va d un cylindre 43 
cooperant avec des dispositifs 44 de consolidation supptementalres. 
Les exemples suivants illustrent I'invention. 
Dans ces exemples on a effectue les essais suivants : 
a) Resistance et allonafimpn t dans le sfins lono et dans le sens tmvprs • 
On conditlonne un 6chantillon pendant 24 heures et on effectue 
I'essai S 23»C et d une humidity relative de 50 %; On utilise pour le test un 
dynamom§tre comprenant un jeu de mSchoires fixes et un jeu de m§choires 
mobiles se d^plagant S une vltesse constante. Les micholres du 
dynamometre ont une largeur utile de 50 mm. Le dynamometre est 6qulp6 
d'un enregistreur qui pemiet de tracer la courbe de la force de traction en 
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fonction de rallongement. On coupe 5 echantillons de 50 mm plus ou moins 

0. 5 mm de largeur et de 250 mm de longueur, ceci dans le sens long et dans 
le sens travers du non-tisse. Les echantillons sont testes un par un, a une 
Vitesse constante de traction de 100 mm par minute et avec une distance 

5 initiate entre machoires de 200 mm, Le dynamom^tre enregistre la courbe de 
la force de traction en newtons en fonction de rallongement On en determine 
le maximum, 

b) Masse au metre canr6 : 
On conditionne un 6chantillon pendant 24 heures et on effectue 
10 Tessai d 23X et i une humidite relative de 50 %. 

On coupe au moins 3 echantillons d'une surface d'au moins 50000 
mm^ avec un appareil de decoupe appele massicot. 

Cheque echantillon est pese sur une balance de laboratoire ayant 
une precision de 0.1 % de la masse des echantillons pes6s. 

15 

Exemple 1 (comparatif) 
Une nappe d'environ 50 g/m^ composes de 100 % de fibres de 
polyester de 1 J dtex et 38 mm de longueur est produite une Vitesse de 50 
m/min. par une carde de type carde pour non-tisses. 
20 Cette nappe est delivree en continu S un convoyeur de transport et 

de compactage d'une installation de liage par jets d'eau conforme a la figure 

1. Le convoyeur de transport est un tissu de polyester de permeabilite 800 
CFM. Le convoyeur de transport a une vitesse lineaire de 50 m/min. 

Le convoyeur de transport est en contact sur une longueur de 10 
25 nm avec le cyllndre. La vitesse du cylindre est synchronis6e avec ia vitesse 
du convoyeur de transport k une vitesse lin§aire de 50 m/min. La nappe de 
fibres est compactee entre le convoyeur de transport et le cyllndre de liage 
rev§tu d'une enveloppe micro-perfor6e, les trous etant disposes de manidre 
aleatoire. tel que decrit dans le brevet frangais 2 734 285. Immediatement 
30 apres le compactage, le voile est mouille et l^gdrement consolide par un 
injecteur hydraulique projetant des jets d'eau de 140 microns de diametre ^ 
une Vitesse de 54 m/s soit une pression de 15 bars; Les jets etant espac6s les 
uns des autres d'une distance de 0,8 mm sur deux rangees. 

Le voile ainsi compacts et mouille et legerement consolid§ est alors 
35 soumis d Taction de deux injecteurs hydrauliques successifs projetant des jets 
d'eau de 120 microns de diametre a des vitesses croissantes de 100 m/s et 
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133 m/s. les jets 6tant espac6s les uns des autres de 1,2 mm sur deux 
rang6es. 

Le non-tisse ainsi obtenu est ensuite transfere sur un tapis aspirant 
connecte a un g§n§rateur de vide puis seche a une temperature de 110''C 
5 dans un four ^ air traversant. 

On obtient un non-tlss6 pesant environ 50 g/m^. Le non-tiss6 a un 
aspect regulier, unlfomne. 

Exemple 2 

On repete les conditions de Texemple 1, Pour cet essai, la Vitesse 
10 du cylindre est r6duite de 10 % par rapport ^ la vitesse du convoyeur. C'est-a- 
dire que la Vitesse du convoyeur de transport et de compactage est toujours 
de 50 m/min. et la vitesse du cylindre est de 45 m/min. 
Le non-tiss6 a un aspect regulier. 

Exemple 3 

15 On repSte les conditions de Pexemple 1. Pour cet essai, la vitesse 

du cylindre est rSduite de 20 % par rapport d la vitesse du convoyeur . C*est- 
a-dire que la vitesse du convoyeur de transport et de compactage est toujours 
de 60 m/min. et la vitesse du cylindre est de 40 m/min. 
Le non-tiss6 est regulier. 

20 Exemple 4 

On repete les conditions de I'exemple 1. Pour cet essai, la vitesse 
du cylindre est r^duite de 25 % par rapport S la vitesse du convoyeur. C'est-S- 
dire que la vitesse du convoyeur de transport et de compactage est toujours 
de 50 m/min, et la vitesse du cylindre est de 40 m/min. 

2S Le non-tiss6 est irr^gulier et pr§sente des vaguelettes de fibres en 

sens travers. 

Exemple 5 

On repete les conditions de I'exemple 1. Pour cet essai le 
convoyeur de transport n'est plus en contact avec le cylindre. II est maintenant 

30 tangent a celui-ci et est distant de 1 mm environ du cylindre. Ce nouveau 
rSglage est obtenu en abaissant fe rouleau de renvoi du convoyeur 
imm§diatement en aval du point de tangence du convoyeur par rapport au 
cylindre. Les conditions de vitesses sont identiques a Texemple 2 dans lequel 
la Vitesse du convoyeur est de 50 m/min. et la vitesse du cylindre est de 45 

35 m/min. 

Le non-tiss6 est regulier. 



ler depot 




Exemple 6 

On repete les conditions de I'exemple 5. Pour cet essai, la Vitesse 
du cylindre est r6duite de 20 % par rapport d la Vitesse du convoyeur. C'est-S- 
dire que la vltesse du convoyeur de transport et de compactage est toujours 
5 de 50 m/min. et la Vitesse du cylindre est de 40 m/min. 
Le non-tiss6 est r6gulier. 

Exemple 7 

On r6pete les conditions de Texemple 5. Pour cet essai, la vltesse 
du cylindre est reduite de 30 % par rapport S la Vitesse du convoyeur. C'est-a- 
10 dire que la vltesse du convoyeur de transport et de compactage est toujours 
de 50 m/min. et la vitesse du cylindre est de 35 m/min. 
Le non-tiss^ est reguiier. 

Exemple 8 

On r§p§te ies conditions de i'exempie 5. Pour cet essai, la vitesse . 
15 du cylindre est r6dufte de 40 % par rapport a la vitesse du convoyeur. C'est-a- 
dire que la vitesse du convoyeur de transport et de compactage est toujours 
de 50 m/min. et la vitesse du cylindre est de 30 m/min. 

Le non-tiss6 presente des irregularites de surface, des vaguelettes 
orientees dans le sens travers de la nappe et une irregularite de son opacite. 
20 Exemple 9 (comparatif) 

Une nappe d'environ 90 g/nf composee de 65 % de fibres de 
viscose de 1,7 dtex et de 40 mm de longueur et de 35 % de fibres de 
polyester de 1,7 dtex et 38 mm de longueur est produite ^ une vitesse de 25 
m/min. par une carde de type carde pour non-tlss6s. 
25 Cette nappe est dellvree en continu a un convoyeur de transport et 

de compactage d'une installation de liage par jets d'eau conforme a la figure 
2. L'installation se diff§rencie de celle de la figure 1 par Tadjonction d'un 
convoyeur sup6rieur s'enroulant autour du cylindre... 

Le convoyeur de transport est un tissu de polyester de perm^abilite 
30 800 CFM environ. Le convoyeur de transport a une vitesse lineaire de 30 
m/min. Le convoyeur superieur s'enroulant autour du cylindre est aussi un 
tissu de polyester de penmSabilite 500 CFM environ. 

Le convoyeur de transport est tangent au second convoyeur et au 
cylindre et est distant d'environ 1,5 mm du second convoyeur au point de 
35 convergence. 
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La Vitesse du convoyeur sup^rieur et du cylindre est synchronisee 
avec la vitesse du convoyeur de transport a une Vitesse de 25 m/min. La 
nappe de fibres est compactee progressivement entre les deux convoyeurs 
immediatement apres le comgactage. le voile est mouili6 et legerement 
5 consolid^ par un injecteur hydraulique projetant des jets d'eau de 140 microns 
de dlam^tre d une vitesse de 63 rWs soit 20 bars de pression. Les jets Stant 
espacds les uns des autres d'une distance de 0,8 mm sur deux rangSes. 

Le voile ainsi oompacte et mouille et IdgSrement consolid§ est alors 
soumis a Taction de deux injecteurs hydrauliques successifs projetant des jets 
10 d'eau de 120 microns de diametre a des vitesses croissantes de 125 m/s et 
160 m/s, les jets 6tant espac^s les uns des autres de 1,2 mm sur deux 
rangees. 

Le non-tiss6 ainsi obtenu est ensuite transfer^ sur un tapis aspirant 
connecte 3 un g§n§rateur de vide puis secli§ une temperature de 110**C 
IS dans un four a air traversant 

Le non-tisse ainsi obtenu est r^gulier, uniforme. 
Exemple 10 

On repete les conditions de I'exemple 9. Pour cet essai, la vitesse ' 
du convoyeur sup6rieur et du cylindre est reduite de 20 % par rapport a la ' 
20 Vitesse du convoyeur. C'est-^-dire que la vitesse du convoyeur de transport et 
de compactage est toujours de 25 m/min. et la vitesse du cylindre est de 20 
m/min. 

Le non-tiss6 est regulier. 

Exemple 1 1 

25 On r§pete les conditions de I'exemple 9. Pour cet essai, la vitesse 

du convoyeur superieur et du cylindre est reduite de 30 % par rapport d la 
Vitesse du convoyeur. C'est-d-dir9 que la vitesse du convoyeur de transport et 
de compactage est toujours de 25 m/min. et la vitesse du cylindre est de 17,5 
m/min, 

30 Le non-tiss§ est r§gulier. 

Exemple 12 

On repete les conditions de I'exemple 9. Pour cet essai, la vitesse 
du convoyeur superieur et du cylindre est reduite de 40 % par rapport a la 
Vitesse du convoyeur . C'est-S-dire que la vitesse du convoyeur de transport 
35 et de compactage est toujours de 25 m/min. et la vitesse du cylindre est de 
17,5 m/min. 




Le non-tisse est legerement irregulier avec une variation de son 
opacite faisant penser a un glissement de fibres en sens transversal. 

Exempie 13 (comparatif) 
Une nappe d'environ 60 g/nf composee de 80 % de fibres de 
5 polyester de 1,7 dtex et 38 mm de longueur et de 20 % de fibres dites 
bicompohent polyester/polyethylene de 3 dtex et 38 mm de longueur est 
produite ^ une Vitesse de 30 m/min. par une carde de type carde pour noh- 
tiss^s. 

Cette nappe est delivr6e en continu a un convoyeur de transport et 
10 de compactage XX d'une installation de liage par jets d'eau conforme S la 
figure 1. Le convoyeur de transport est un tissu de polyester. Le convoyeur de 
transport a une vitesse lineaire de 30 m/min. 

Le convoyeur de transport est tangent a un cylindre. La vitesse du 
cylindre est synchronisee avec la vitesse du convoyeur de transport k une 
IS Vitesse de 30 M/min. La nappe de fibres est compactee entre le convoyeur de 
transport et le cylindre de liage rev3tu d'une enveloppe micro-perforSe, les 
trous Stant disposes de maniere aldatoire, tel que dScrit dans le brevet 
frangais 2 734 285. Imm6diatement apres le compactage, le voile est mouille 
et I6gerement consolid6 par un injecteur hydraulique projetant des jets d'eau 
20 de 140 microns de diamdtre^ une pression de 70 bars. Les jets etant 
espac6s les uns des autres d'une distance de 1,2 mm sur deux rang^es. 

Le voile ainsi compacte et mouill6 et legerement consolide est 
ensuite transf§r§ sur un tapis aspirant connects a un gen^rateur de vide puis 
sdchS d une temperature de 130''C dans un four d air traversant. 
25 On obtient un non-tiss6 pesant environ 60 g/m^. Le non-tiss6 a un 

aspect r^gulier, uniforme et il est voiumineux. 

Exempie 14 

On repete les conditions de Texemple 9, Pour cet essai, la vitesse 
du convoyeur superieur et du cylindre est reduite de 30 % par rapport ^ la 
30 vitesse du convoyeur. C'est-a-dire que la vitesse du convoyeur de transport et 
de compactage est toujours de 30 m/min. et la vitesse du cylindre est de 21 
m/min. 

Le non*tiss§ est r^ulier et voiumineux. 

Les tests de laboratoire de mesure de masse surfacique, de 
35 resistance en sens long et en sens travers sont conduits selon les normes 
ERTde I'EDANA. 
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Le tableau suivant resume les resultats de resistance sens long et 
sens travers et du rapport sens long sur sens travers obtenus pour chaque 
exemple. 





Masse surfacique 


Resistance 


Resistance 


Rannnrt 


Exemple 


g/m* 


sens long 


sens travers 


S6ns Innn/^pn^ fra\/prQ 






N/50 mm 


N/50 mm 




1 


50 


136 


38 




2 


52 


139 


41 


34 


3 


55 


145 


44 


3,3 


4 


58 


155 


49 


3,2 


5 


55 


149 


45 


3,3 


6 


59 


148 


50 


3.0 


7 


63 


158 


61 


2,6 


8 


65 


164 


66 


2.5 


9 


90 


98 


32 


3.1 


10 


105 


105 


41 


2.6 


11 


114 


110 


48 


2,3 


12 


120 


113 


52 


2.2 


13 


65 


57 


18 


3.2 


14 


81 


64 


28 


2.3 
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REVENDICATIONS 

1. Proc6de de production d'un non-tiss6, dans lequel on compacte 
dans le sens de r6paisseur une nappe en deplacement de filaments ou fibres 
a un poste de compactage, puis on consolide la nappe compact6e en une 

5 nappe consolid^e a un poste de consolidation en aval, dans le sens du 
deplacement de la nappe, du poste de compactage, caract6ris6 en ce que i'on 
reduit la vitesse de deplacement de la nappe au poste de compactage. 

2. Procede suivant la revend'rbation 1, caracterise en ce que Ton 
reduit la vitesse de deplacement de la nappe au poste de compactage de 5 a 

10 50 %. 

3. Proc^dS suivant la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que 
Ton diminue Tepaisseur de la nappe au poste de compactage de 99 % S 30 %. 

4. Proc§d6 suivant Tune des revendications 1^3, caracterise en ce 
que Ton mouille la nappe au poste de compactage ou juste en aval de ce 

]5 poste. 

5. Precede suivant Tune des revendications 1 ^ 4, caracterise en ce 
que Ton consolide la nappe en la faisant passer dans le poste de 
consolidation a la vitesse reduite. 

6. Procede suivant Tune des revendications 1^5, caracterise en ce 
20 que Ton consolide la nappe par enchevetrement hydraulique, par liage 

themlique, par liage chimique et/ou par aiguilletage mScanique. 

7. Precede suivant Tune des revendications 1^6, caract6ris6 en ce 
que la nappe est une nappe de filaments provenant d'une machine operant en 
voie fondue ou une nappe de fibres provenant d'une carde pour non-tisses ou 

25 d'une machine operant par voie aeraulique dite "air laid". 

8. Precede suivant I'une des revendications 1^7, caracterise en ce 
que Ton maintient la nappe en lui appliquant une depression entre le poste de 
compactage et le poste de consolidation. 

9. Machine de production d'un non-tisse, comprenant un premier 
30 element (1) d'envoi d'une nappe a des moyens (7) destines S la compacter 
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dans le sens de Pepaisseur. caract6ris6e par des moyens (8) destines a 
r§dulre la Vitesse de d§placement de la nappe alors meme qu'elle est 
compacts par les moyens de compactage. 

10. I\^achine suivant la revendlcatlon 9. caracteris6e en ce que les 
moyens de compactage sont realises par la fomiation d^un point de pincement 
entre le premier 6l§ment (7) et un autre Element (8) mobile et les moyens 
destines a reduire la vitesse de deplacement de la nappe sont realises en 
donnant a I'autre 6l§ment mobile une vitesse lineaire inferieure k celle du 
premier element. 

11. Machine suivant la revendication 10, caracterisee en ce que 
I'autre Element mobile est un convoyeur ou un second cyllndre. 

12. Machine suivant I'une des revendicatlons 9 §i 11, caract6ris6e 
par des moyens (9) destin6s d moulller la nappe alors qu'elle est compactee 
ou qu'elle vient de I'Stre. 

13. Machine suivant I'une des revendicatlons 9 d 12, caracteris6e 
par des moyens (10) de consolidation de la nappe deposes en aval, dans le 
sens de deplacement de la nappe, des moyens de compactage. 

14. Machine suivant la revendication 13, caracteris§e en ce que les 
moyens de consolidation sont disposes de maniere k consolider la nappe 
alors qu'elle passe sur I'autre 6l6ment mobile. 

15. Machine suivant I'une des revendicatlons 13 ou 14, caraGt6ris6 
par des moyens de maintien de la nappe par depression entre les moyens de 
compactage et les moyens de consolidation. 

16. L'utilisation d'un proc6d6 ou d'une machine suivant I'une des 
revendicatlons 1^15 pour diminuer le rapport d'une propri6t§ d'un non-tlss6 
dans le sens long d cette proprlete dans le sens travere. 
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